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@ Verfahren und Einrichtung zur Voreinstellung einer Walzstra&e 

@ Verfahren und Einrichtung zur Voreinstellung einer 
WalzstraBe zum Walzen eines Metallbandes, wobei die 
Voreinstellung derart erfolgt, daB die Differenz zwischen 
dem Profil und/oder der Planheit des Metallbandes beim 
Auslaufen aus der Walzstralie und einem vorgegebenen 
Sollprofil und/oder einer vorgegebenen Sollplanheit mi- 
nimal ist, wobei die Differenz zwischen dem Profil und/ 
Oder der Planheit des Metallbandes beim Auslaufen aus 
der Walzstraile und einem vorgegebenen Sollprofil und/ 
Oder einer vorgegebenen Sollplanheit in Abhangigkeft 
des Unterschieds von Parametern des Metallbandes und 
den entsprechenden Parametern eines zuvor gewalzten 
Metallbandes korrigiert wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifift ein Verf ahren bzw. eine Emrichtung zur Voreinstellung einer WalzstraBe zum Walzen eines Me- 
tallbandes, wobei die Voreinstellung derart erfolgt, daB die Differenz zwischen dem Profil und/oder der Planheit des Me- 
5 tallbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem voigegebenen Sollprofil und/oder einer vorgegebenen Soll- 
planbeit mininifll ist. 

Bel der Voreinstellung einer WalzstraBe, z. B. urn ein gewunschtes Profil und/oder eine gewunschte Planheit zu errei- 
chen, ist es bekannt, Modelle zu verwenden, die an die WalzstraBe adaptiert werden. 

Es kann femer vorgesehen werden, zur \foreinstellung einer WalzstraBe zur Erzielung eines gewiinschten Profils bzw. 
10 zur Erzielung einer gewunschten Planheit einen Regler mit einem Integrator zur Federadaption einzusetzen. Dieser Reg- 
ler sumxniert von Metallband zu MetaUband Profil- bzw. Planheitsfehler auf . Dieses Adaptionskonzept sowie das modeU- 
gestutzte Adaptionskonzept mit einer Modelladaption haben sich fiir Folgebander als besonders wirkungsvoll erwiesen. 
Dabei sind unter Folgebandem Metallbander mit gleichen Eigenschaften zu verstehen, die zudem dem gleichen 
programm unterzogen werden. 

15 Es hat sich jedoch gezeigt, daB bei der Umstellung auf Metallbander mit anderen Eigenschaften oder bei Umstellung 
des Walzprogramms Metallbander gewalzt werden, die nicht das gewunschte Profil bzw. nicht die gewunschte Planheit 
auf weisen. Bei engen Toleranzen fiir die Planheit bzw. das Ptofil der Metallbander bedeutet dies die Produktion von Aus- 
schuB und ist mit hohen Kosten verbunden. 
Entsprechaid ist es Aufgabe der Erfindung, ein \ferfahren bzw. eine Einrichtung anzugeben, das bzw. die es erlaubt, 

20 sogenannte Umstellungsbander zu walzen, bei denen die Qualitatsanforderungon in bezug auf Planheit und/oder Profil 
besser eingehalten werden. Dabei sind unter Umstellungsbandem Metallbander zu verstehen, deren Eigenschaften von 
den Eigenschaften eines zuvor gewalzten Metallbandes abweichen oder die gegenuber einem vorhergehenden MetaU- 
band einem unterschiedlichen Walzprogramm unterzogen werden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren gemaB Anspruch 1 bzw. eine Einrichtung gemaB Anspruch 

25 12 gelost. Dabei erfolgt die Voreinstellung einer WalzstraBe zum Walzen eines Metallbandes derart, daB die Differenz 
zwischen dem Profil und/oder der Planheit des Metallbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem vorgegebe- 
nen Sollprofil und/oder einer vorgegebenen SoUplanheit minimal ist, wobei die Diffeirenz zwischen dem Profil und/oder 
der Planheit des Metallbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem vorgegebenen Sollprofil und/oder einer 
vorgegebenen SoUplanheit in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem des Metallbandes und den entsprechenden 

30 Parametem eines zuvor gewalzten Metallbandes korrigiert wird, und wobei die Parameter des Metallbandes die Eigen- 
schaften des Metallbandes vor dem Walzen sowie dessen Solleigenschaften nach dem Walzen umfassen konnen. Auf 
diese Weise ist es moglich, enge Toleranzen in bezug auf Profil und Planheit bei Umstellungsbandem einzuhalten. \br- 
teilhaflerweise wird vorgesehen, daB die Parameter des Metallbandes alle wesentlichen Eigenschaften des Metallbandes 
vor dem Walzen sowie alle wesentlichen Solleigenschaften des Metallbandes nach dem Walzen umfassen. Es kann je- 

35 doch auch in bestimmten FaUen vorgesehen werden, nur eine Auswahl der Eigenschaften des Metallbandes vor dem 
Walzen oder eine Auswahl der Solleigenschaften des Metallbandes nach dem Walzen als Parameter im Sinne der Erfin- 
dung einzusetzen. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird die Differenz zwischen dem Profil und/oder der Planheit des Metall- 
bandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem vorgegebenen Sollprofil und/oder einer voigegebenen SoUplanheit 

40 in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem des MetaUbandes und den entsprechenden Parametem eines zuvor ge- 
walzten MetaUbandes mittels eines neuronalen Netzes korrigiert. 
In weiteihin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird das neuronale Netz nach einem Walzgang trainiert. 
In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird zur \fereinsteUung einer WalzstraBe ein VoreinsteUungs- 
wert ermittelt, der mittels eines Korcekturw^tes korrigiert wird. 

45 In weiterhin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird das neuronale Netze nach einem ^^felzgang in Abhangig- 
keit des Korrekturwertes und der Parameter des MetaUbandes trainiert 

Oben bezeichnete Aufgabe wird weitorhin durch ein Verfahren gemaB Anspruch 6 sowie eine Einrichtung gemaB An- 
spruch 13 gelost. Dabei erfolgt die VoreinsteUung einer WalzstraBe zum Walzen eines Metallbandes mittels eines Walz- 
moddls mit zumindest einem ModeUparameter, der in Abhangigkeit der Differenz zwischen dem Profil und/oder der 

50 Planheit des MetaUbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem vorausberechneten Profil und/oder einer vor- 
ausberechneten Planheit des MetaUbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe in Sinne einer Verringerung dieser Diffe- 
renz adaptiert wird, wobei der ModeUparameter in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem des MetaUbandes und 
den entsprechenden Parametem eines zuvor gewalzten MetaUbandes korrigiert wird, wobei die Parameter des MetaU- 
bandes die Eigenschaften des Metallbandes vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaften nach dem Walzen umfas- 

55 sen. Auf diese Weise ist es ebenfaUs moglich, enge Toleranzen in bezug auf Profil und Planheit bei UmsteUungsbSndem 
einzuhalten. VorteiUiafterweise wird vorgesehen, daB die Parameter des MetaUbandes aUe wesentUchen Eigenschaften 
des MetaUbandes vor dem Walzen sowie aUe wesentHchen SoUeigenschaften des MetaUbandes nach dem Walzen um- 
fassen. Es kann jedoch auch in bestinunten Fallen vorgesehen werden, nur eine Auswahl der Eigenschaften des MetaU- 
bandes vor dem Walzen oder eine Auswahl der SoUeigenschaften des MetaUbandes nach dem Walzen als Parameter im 

60 Sinne der Erfindung einzusetzen. 

^ Oben bezeichnete Aufgabe wird in besondors vorteiUiafter Weise durch ein Verfahren gemaB Anspmch 7 bzw. eine 
Einrichtung gemaB Anspruch 14 gelost. Dabei wfolgt die VoreinsteUung einer WalzstraBe zum Walzen eines MetaUban- 
des mittels eines WalzmodeUs mit zumindest einem ModeUparameter, der in Abhangigkeit der Differenz zwischen denn 
Profil und/oder der Planheit des MetaUbandes beim Auslaufen aus der WalzstraBe und einem vorausberechneten Ptofil 

65 und/oder einer vorausberechneten Planheit des MetaUbandes beim. Auslaufen aus der WalzstraBe in Sinne einer Venin- 
gerung dieser Differenz durch Emiittlung eines ModeUparameterkorrekturwertes adaptiert wird, wobei der Modellpara- 
meterkoirekturwert in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem des MetaUbandes und den entsprechenden Para- 
metem eines zuvor gewalzten MetaUbandes korrigiert wird, wobei die Parameter des MetaUbandes die Eigenschaften 
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des Melallbandes vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaftwi nach dem Walzen umfassen. Auf diese Weise ist es 
ebenfalls moglich, enge Toleranzen in bezug auf Profii und Planheil bei Umstellungsbandem einzuhalten. \forteilhafter- 
weise wird vorgesehen, daB die Parameter des Metallbandes alle wesentUchen Eigenschaften des Metallbandes vor dem 
Walzen sowie alle wesentlicben SoUeigenschaften des Metallbandes nach dem Walzen umfassen. Es kann jedoch auch in 
bestimmten Fallen voigesehen werden, nur eine Auswahl der Eigenschaften des Metallbandes vor dem X\^lzen oder eine 5 
Auswahl der SoUeigenschaften des MetaUbaodes nach dem Walzen als Parameter im Sinne der Erfindung einzusetzen. 

Id vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird der Modellparameter oder der Modellparameterkorrekturwert in 
Abhangigkeit des Unterscbieds von Parametem des Metallbandes und den entsprecheaden Parametem eines zuvor ge- 
walzten Metallbandes inictels eines neuronalen Netzes konigiert 

In weiteihin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird das neuronale Netz nach einem Walzgang trainiert lO 

In weiterfiin vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird zur Koirektur des Modellparameters in Abhangigkeit des 
Modellparamelerkorrekturwertes ein korrigierter Modellparameter ermittelt. 

In weitertdn vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird das neuronale Netze nach einem "^^gang in Abhangig- 
keit des korrigierten Modellparameters und der. Parameter des Metallbandes trainiert. 

Weiterc Vorteile und Einzelheiten ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen. Im 15 
einzeben zeigen: 

Kg. 1 ein Ausfiihrungsbeispiel fur eine Voreinstellung einer WalzstraBe, 

Fig. 2 ein alternatives Ausfiihrungsbeispiel fiir die \foreinstellung einer WalzstraBe, 

Fig. 3 eine weitere beispielhafte Ausfuhrung fur die Voreinstellung einer WalzstraBe, 

Fig. 4 eine Profii- und/oder Planheitsvorsteuerung, 20 

Fig. 5 eine Modelladaption, 

Fig. 6 eine alternative Modelladaptioni 

Fig. 7 einen Korrekturwert ohne und mit Einsatz des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 1 zeigt eine Vorsteuerung einer WalzstraBe 1 zum Walzen eines Waizbandes 2. Dabei erfolgt die Voreinstellung 
der WalzstraBe 1 in Abhangigkeit von Vorsteuerungswerten VO. Die Vorsteuerungswerte VO werden in einer Profii- 25 
und/oder Planheitsvorsteuerung in Abhangigkeit von ProzeBparametem VG ermittelt. Die ProzeBparameter VG werden 
in einer Stichplanvorbestimmung 3 ermittelt Die ProzeBparameter VG umfassen die Eigenschaften eines zu walzenden 
Metallbandes 2 vor Einlauf in die WalzstraBe 1 sowie die SoUeigenschaften des MetaUbandes 2 nach Auslauf aus der 
WalzstraBe 1. Femer umfassen die ProzeBparameter die Eigenschaften der WalzstraBe 1. Zur Verbesserung der Vorein- 
steUung der WalzstraBe 1 ist ein Regelkreis mit einem Vergleicher 7 und einem Integrator 8, der als diskreter Integrator 30 
ausgefiihrt ist, vorgesehen. Im Vergleicher 7 wird eine Profii- und/oder Planheitsabweichung AQadapt mit 

AQ^t = PR*-PR (1) 

oder 35 



AQadapt = PL* -PL (2) 
Oder 



AO.. 



idapt 



"PR*" 




"pr" 


PL* 




PL 
_ — 



(3) 



40 



ermittelt Dabei bczcichnet PL die gemessene Planheit des MetaUbandes 2, PR das gemessene Profii des MetaUbandes 2 45 
sowie PL* und PR* die konespondierenden SoUwerte. Die Profii- und/oder Planheitsabweichung AQadapt sowie ein Kor- 
rektuizusatzwert ADQja sind EingangsgroBen in den Integrator 8, der diese beiden GroBen fiber die Zeit aufintcgriert 
Somit gilt: 

Qkorr= Z T, . AQ,^3p, + Z ' AQ„, (4) ' 50 

t t 



Dabei bezeichnet Ti die Zeitkonstante des Integrators 8. Diese Zeitkonstante kann auch als Gedachtnisfaktor interpre- 
tiert werden. t bezeichnet die Zeit im diskreten Zustand, d, h. einzelne Zeitschritte. 

Ausgang des Integrators 8 ist der Korrekturwerturwert Qkom mittels dessen VoreinsteUungsrohwarte VOZ in analoger 55 
Weise zu dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig* 4 konigiert werden. 

Der Korrekturzusatzwert AQnn wird mittels eines neuronalen Netzes 9 gemaB 

AQi^ = NN9(i(t))-NN9(i(t-l)) (5) 

60 

ermittelt. Dabei sind NN9(i(t)) - und NN9(i(t-l)) die Antworten des neuronalen Netzes 9 in Abhangigkeit der Parameter 
i(t) des zu walzenden MetaUbandes 2 und der Parameter i(t-l) eines zuvor gewalzten MetaUbandes. Unter Parametem 
des MetaUbandes sind dabei die Eigenschaften des MetaUbandes vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaften nach 
dem Walzen zu verstehen. Vorteilhafterweise wird vorgesehen, daB die Parameter des MetaUbandes aUe wesentlicben Ei- 
genschaften des MetaUbandes vor dem Walzen sowie aUe wesentlicben SoUeigenschaften des MetaUbandes nach dem 65 
Walzen umfassen. Es kann jedoch auch in beslinmiten FaUen voigesehen werden, nur eine Auswahl der Eigenschaften 
des MetaUbandes vor dem Walzen oder eine Auswahl der SoUeigenschaften des MetaUbandes nach dem Walzen als Pa- 
rameter im Sinne der Erfindung einzusetzen. So konnen diese Parameter z. B. die Banddicke, die Bandbreite, die Band- 
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harte und/oder die korrespondierenden Sollwerte umfassen. 

Die Parameter NP9 des neuronalen Netzes 9 werden mittels eines Lemalgorithmus 10 adaptiert. Die Adaption der Pa- 
rameter NP9 des neuronalen Netzes 9 erfolgt nach einem Walzgang in Abhangigkeit der Parameter i(t) des Metallbandes 
2 sowie des verwendeten Korrekturwertes Die Parameter i(t) des Metallbandes 2 umfassen die ProzeBparameter 
5 VG, die bandspezifisch sind, oder eine Teilmenge dieser Parameter. 

Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel fur eine ^&FSteuenlng einer WalzstraBe 1 zum Walzen eines Metallban- 
des 2. Dabei ist neben dem Regelkreis gemSB Fig, 1 zusatzlich eine Modelladaption 6 vorgesehen. Bezugszeichen 41 in 
Fig. 2 bezeichnet eine Profil- und/oder PLanheitsvorsteuerung, die in Fig. 4 nMher ausgefuhrt ist. GemaB dem Ausfiih- 
rungsbeispiel gemaB Fig. 2 sind eine Nachberechnung 5 sowie die Modelladaption 6 vorgesehen. Femer ist vorgesehen, 

10 die Walzkrafte WK sowie die Biegekrafte BK der Walzgeriiste der WalzstraBe 1 zu messen. Die Nachberechnung 5 er- 
mittelt die Dicke DI des Metallbandes 2 in Abhangigkeit des Profil PR, der Planheit PL, der Walzkrafte WK sowie der 
Biegekrafte BK. Die ModeUadaption 6 ermittelt Modellparameter MP in Abhangigkeit des Profils PR, der Planheit PL, 
der Dicke DI sowie der Walzkrafte WK und der Biegekrafte BK. Die Modellparameter MP sind EingangsgroBe in die 
Profil- und/oder Planheitsvorsteuerung 41. 

15 Fig. 3 zeigt eine weitere beispielhafte Ausfuhrung fiir die \foreinstellung einer WalzstraBe 1, GemaB diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel sind eine Profil- und Planheitsvorsteuerung 42, eine Nachberechnung 5, dne Modelladaption 23, ein neu- 
ronales Netz 21, ein Lemalgorithmus 20 sowie ein Integrator 22 voigeseh«i, der als diskreter Integrator ausgefuhrt ist 
Mittels der Modelladaption 23 wird ein Modellparameterkonekturwert AMPadapt ermittelt, der EingangsgroBe in den In- 
tegrator 22 isL AusgangsgroBe des Integrators 22 ist ein korrigierter Modellparameter MI\on, der mittels des Integrators 

20 22 gemaB 

MP^orr - Z ^ • AMP^dapt + Z I^AMP,, (6) 
t t 

25 ermittelt wird. Dabei bezeichnet AMPju, einen Korrekturzusatzwert Tn bezeichnet eine Zeitkonstante des Integrators, die 
als einem Gedachtniswert interpretiert werden kann. 

Ausgang des Integrators 22 ist der konigierte Modellparameter MPyoa* der in analoger Weise zum Modellparameter 
MP EingangsgroBe in die Profil- und Planheitsvorsteuerung 42 isL 

Der Korrekturzusatzwert AMP^ wird mittels eines neuronalen Netzes 21 gemSB 

30 

AMP„n = NN2ia(t))-NN21(i(t-l)) (7) 

ermittelt. Dabei sind NN21Ci(t)) und NN21(i(t-l)) die Antworten des neuronalen Netzes 21 in Abhangigkeit der Parame- 
ter i(t) eines zu walzenden Metallbandes 2 und der Parameter i(t-l) eines zuvor gewalzten Metallbandes. In bezug auf die 

35 Parameter i(t) und i(t-l) gelten die Ausfiihrungen in bezug auf Fig. 1, 

Fig. 4 bezeichnet eine Profil- und/oder Planheitsvorsteuerung 41 gemaB Fig. 2. i(t) Profil- und/oder Planheitsvorsteue- 
rung 4 bzw. 42 gemaB den Fig. 1 bzw. 3 sind in analoger Weise auszufiihren. Dabei entfallt bei einer Profil- und/oder 
Planheitsvorsteuerung 4 gemaB Fig. 1 der Eingang Eines ModeUparameters MP. Bei einer Profil- und/oder Planheitsvor- 
steuerung 42 gemaB Fig. 3 entfallen der Korrekturblock 31 sowie der Konrekturwert Qkon- als EingangsgroBe. Die Vor- 

40 einstellungsrohwerte VOZ werden in diesem Falle als Voreinstellungswerte VO ausgegeben. Zudem wird dem analyti- 
schen Profil- und/oder Planheitsmodell 30 anstelle des ModeUparameters MP ein korrigierter Modellparameter MPUr 
zugefiihrt. 

Fig. 5 zeigt die Modelladaption 6 in detaillierterer Darstellung. Dabei bezeichnen Bezugszeichen 36 ein analytisches 
Profil- und Planheitsmodell und Bezugszeichen 35 eine Parameterkorrektur. Ausgang des analytischen Profil- und/oder 

45 Planheitsmodells 36 sind berechnete Werte PRM und PRL fUr Profil PR und Planheit PL. Von diesen werden mittels ei- 
ner Summationsstelle 37 gemesswie Werte fiir Profil und Planheit subtrahiert. Die Differenzen zwischwi den durch das 
analytische Profil- und Planheitsmodell 36 ermittelten Werten fur Profil und Planheit PRM und PLM und den gemesse- 
nen Werten fur Profil und Planheit PR und PL sind EingangsgroBen in die Modellkorrdctur 35, die Modellparameter MP 
ermittelt Die Modellparameter MP" sind wiederum EingangsgroBe in das analytische Profil- und/oder Planheitsmodell 

50 36. Die so gebildete Schleife wird so oft durchlaufen, bis die Differenzen zwischen den Werten PRM bzw. PLM und PR 
bzw. PL Null sind bzw. kleiner sind als vorgegebene Toleranzwerte. 

Fig. 6 zeigt die Modelladaption 23 in detaillierterer Darstellung. Diese ist in analoger Weise zu der Modelladaption 6 
gemaB Fig. 5 ausgestaltet, wobei anstelle eines ModeUparameters bzw. mehrerw ModeUparamete MP der Modellpara- 
metarkorrekturwert AMPadapt ausgegeben wird. 

55 Fig. 7 zeigt den Konrekturwert Qkom dargesteUt uber verschiedene ModeUbander; die mit 14 Nummem BN bezeichnet 
sind. Die MetaUbander Nummer 1 bis 6 sowie die MetaUbander Nummer 7 bis 14 haben jeweils die gldchen Bandeigen- 
schaften. Vom 6. MetaUband zum 7. MetaUband findet eine UmsteUung statt Entsprechend verandert sich der Konrek- 
turwert Qkorr von einem Wert Ql zu einem Wert Q2. In Fig. 7 bezeichnen nicht ausgefiiUte Kreise den Korrekturwert 
Qkocr ohne Einsatz des erfindungsgemaBen Verfahrens und Kreuze den Wert des Korrekturwertes Qtorr bei Knsatz des er- 

60 findungsgemSBen Verfahrens. AusgefiiUte Kreise bezeichnen den Korrekturwert Qton, wobei dieser mit und ohne Ein- 
satz des erfindungsgemaBen Verfahrens gleich ist Wie Fig. 7 zeigt, erreicht der Korrekturwert Qtotr ohne Einsatz des er- 
findungsgemaBen Verfahrens nicht sofort den gewunschten Wert Q2, sondem erst beim 11. MetaUband. Dies fuhrt zu ei- 
ner suboptimalen EinsteUung der WalzstraBe 1, wodurch nicht die gewunschten Werte fiir Profil und/oder Planheit er- 
reicht werden. Demgegenuber fiihrt der Einsatz der Erfindung dazu, daB bereits mit dem ersten Umstellungsband, d. h. 

65 MetaUband 7, der Korrekturwert Qkon: den Wert Q2 annimmt Auf diese Weise wird die WalzstraBe 1 in gewunschter 
Weise voreingesteUt, so daB optimale Werte fur Profil und Planheit erreicht werden, Ein vergleichbarer Vorteil ergibt 
sich, wenn eine reine ModeUadaption ohne einen RegeUaeis mit Integrator 22, wie in Fig. 3 beschrieben, vorgesehen ist, 
und der ModeUparameterkorrekturwert ^MP^t erfindungsgemaB korrigiert wird. 
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Patentanspriicbe 

1. Verfahren zur Voreinstellung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines Metallbandes (2), wobei die Voieinstellung 
dorart erfolgt, da6 die Differenz zwischen dem Profil (PR) und/oder der Planheit (PL) des Metallbandes (2) beim 
Auslaiifeo aus der WalzstraBe (1) und einem voigegebenen SoUprofil (PR*) und/oder einer vorgegebenen SoUpIan- 5 
heit (PL*) miniinal ist, dadurch gekennzeidinet, daB die Differenz zwischen dem Piofil (PR) und/oder der Plan- 
heit (PL) des Metallbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vorgegebenen SoUprofil (PR*) 
und/oder einer voigegebenen Sollplanheit (PL*) in. Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem (i(t)) des Me- 
tallbandes (2) und den entsprechenden Parametem (i(t-l)) eines zuvor gewalzten Metallbandes (2) korrigiert wird, 
wobei die Parameter des Metallbandes (Z) die Eigenschaften des Metallbandes (2) vor dem Walzen sowie dessen lO 
SoUeigenschaften nach dem Walzen umfassen konnen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Differenz zwischen dem Profil (PR) und/oder der 
Planheit (PL) des Metallbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vorgegebenen SoUprofil 
(PR*) und/oder einer vorgegebenen SoUplanheit (PL*) in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem (i(t)) des 
MetaUbandes (2) und den entsprechenden Parametem (i(t-l)) eines zuvor gewalzten MetaUbandes (2) mitlels eines 15 
neuronalen Netzes (9) korrigiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das neuronale Netz (9) nach einem Walzgang 
trainiert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB zur \foreinsteUung einer WalzstraBe (1) ein 
VoreinsteUungswert ermittelt wird, der mittels eines Konekturwertes (OhMr) korrigiert wild. 20 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das neuronale Netz (9) nach einem Walzgang in Ab- 
hangigkdt des Korrekturwertes (Qkorr) tuid der Parameter (i(t)) des MetaUbandes (2) trainiert wird. 

6. Verfahrtti zur VoreinsteUung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines MetaUbandes (2) mittels eines WalzmodeUs 
mit zumindest einem ModeUparameter, der in Abhangigkeit der Differraz zwischen dem Profil (PR) und/oder der 
Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vorausberechneten Profil 25 
(PR) und/oder einer vorausberechneten Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) 

in Sinne einer Verringerung dieser Differenz adaptiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB der ModeUparameter in 
Abhangigkeit der Differenz von Parametem (i(t)) des MetaUbandes (2) und den entsprechraden Parametem (i(t-l)) 
eines zuvor gewalzten MetaUbandes (2) korrigiert wird, wobei die Parameter des MetaUbandes (2) die Eigenschaf- 
ten des MetaUbandes (2) vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaften nach dem Walzen umfassen konnen. 30 

7. Verfahren zur VoreinsteUung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines MetaUbandes (2) mittels eines WalzmodeUs 
mit zumindest einem ModeUparameter, der in Abhangigkeit der Differenz zwischen dem Profil (PR) und/oder der 
Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vorausberechneten Profil 
(PR) und/oder einer vorausberechneten Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) 

in Sinne einer Verringerung dieser Differenz durch Ermittlung eines ModeUparameterkonekturwertes (AMPadapt) 35 
adaptiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB der ModeUparameterkorrckturwert (AMPgdapt) in Abhangigkeit der 
Differenz von Parametem (i(t)) des Metallbandes (2) und den entsprechenden Parametem (i(t-l)) eines zuvor ge- 
walzten MetaUbandes (2) korrigiert wird, wobei die Parameter des MetaUbandes (2) die Eigenschaften des MetaU- 
bandes (2) vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaften nach dem Walzen umfassen konnen. 

8. Verfahren nach Anspmch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB der ModeUparameter oder der ModeUparame- 40 
terkorrekturwert (AMPadapt) in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem (i(t)) des MetaUbandes (2) und den 
entsprechenden Parametem (i(t-l)) eines zuvor gewalzten MetaUbandes (2) mittels eines neuronalen Netzes (21) 
korrigiert wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB das neuronale Netz (21) nach einem Walz- ^ 
gang trainiert wird. 45 

10. Verfahren nach Anspruch 6, 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB zur Korrektur des ModeUparameters in 
Abhangigkeit des ModeUparameterkorrekturwertes (AMPkotr) ein korrigierter ModeUparameter (MI\okt) ermittelt 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB das neuronale Netz (21) nach einem Walzgang in 
Abhangigkeit des korrigierten ModeUparameters (MPkorr) und der Parameter (i(t)) des MetaUbandes (2) trainiert 50 
wird. 

12. Einrichtung zur VoreinsteUung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines MetaUbandes (2) zur Durchfiihrung ei- 
nes Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Einrichtung zur VoreinsteUung der WalzstraBe (1) die 
WalzstraBe (1) derart voreinsteUend ausgebildet ist, daB die Differenz zwischen dem Profil (PR) und/oder der Plan- 
heit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vorgegebenen SoUprofil (PR*) 55 
und/oder einer vorgegebraen SoUplanheit (PL*) minimal ist, dadurch gekennzeichnet, dafi die Einrichtung zur Vor- 
einsteUung der WalzstraBe (1) eine insbesondere als neuronales Netz (9) ausgebildete Korrektureinrichtung zur 
Korrektur der Differenz zwischen dem Profil (PR) und/oder der Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen 

aus der WalzstraBe (1) und einem vorgegebenen SoUprofil (PR*) und/oder einer vorgegebenen SoUplanheit (PL*) in 
Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem (i(t)) des MetaUbandes (2) und den entsprechenden Parametem 60 
(i(t~l)) eines zuvor gewalzten MetaUbandes aufweist, wobei die Parameter des MetaUbandes (2) die Eigenschaften 
des MetaUbandes (2) vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaften nach dem Walzen umfassen. 

13. Einrichtung zur VoreinsteUung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines MetaUbandes (2), zur Durchfiihmng ei- 
nes Verfahrens nach einem der Anspriiche 6, 8 oder 9, wobei die Einrichtung zur VoreinsteUung der WalzsU^e (1) 

ein WalzmodeU mit zumindest einem ModeUparameter aufweist, der in Abhangigkeit der Differenz zwischen dem 65 
Profil (PR) und/oder der Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem vor- 
ausberechneten Profil (PR) und/oder einer vorausberechneten Planheit (PL) des MetaUbandes (2) beim Auslaufen 
aus der WalzstraBe (1) in Sinne einer Verringemng dieser Differenz adaptiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
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Einrichtung zur Voreinstellung der WalzstraBe (1) eine insbesondere als neuronales Netz ausgebildete Korrekturein- 
richtung zur Komektur des Modellparameters in Abhangigkeit des Unterschieds von Parametem (i(t)) des Metall- 
bandes (2) und den entspiechenden Parametern (i(t-l)) eines zuvor gewalzten Metallbandes aufweist, wobei die Pa- 
rameter des Metallbandes (2) die Eigenschaften des Metallbandes (2) vor dem Walzen sowie dessen SoUeigenschaf- 
ten nach dem Walzen umfassen konnen. 

14. Eimichtung zur Voreinstellung einer WalzstraBe (1) zum Walzen eines Metallbandes (2), zur Durchfiihning ei- 
nes Verfahrens nach dnem der Anspriiche 7 bis 11, wobei die Einrichtung zur Voreinstellung der WalzstraBe (1) ein 
Walzmodell mil zmnindest dnem Modellparameter aufweist, der in Abhangigkeit der Differenz zwischen dem Pro- 
fil (PR) und/oder der Planheit (PL) des Metallbandes (2) beim Auslaufen aus der WalzstraBe (1) und einem voraus- 
berechneten Profil (PR) und/oder einer vorausberechneten Planheit (PL) des Metallbandes (2) beim Auslaufwi aus 
der WalzstraBe (1) in Sinne einer Verringerung dieser Differenz durch Ermittlung eines Modellparameterkorrektur- 
wertes (AMPadapt) adaptiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur \breinstellung der WalzstraBe 
(1) eine insbesondere als neuronales Netz (22) ausgebildete Korrektureinrichtung zur Korrektur des Modellparame- 
terkorrekturwerts (AMPadapt) in Abhangigkeit der Differenz von Parametem (i(t)) des Metallbandes (2) und den ent- 
sprechenden Parametem (i (t-1)) eines zuvor gewalzten Metallbandes aufweist, wobei die Parameter des Metall- 
bandes (2) die Eigenschaften des Metallbandes (2) vor dem Walzen sowie dessen Solleigenschaften nach dem Wal- 
zen umfassen konn^. 
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